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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Beibehaltung einer bei der Webkettenherstellung erstell- 
ten Ordnung einer Kettfadenschar fur das Webgeschirr 
einer Webmaschine. 

Wahrend nach dem allgemein iiblichen Sprachge- s 
brauch unter «Teilung» einer Fadenschar die Anzahl Fa- 
den pro Einheit der Fadenscharbreite verstanden wird, 
mit anderen Worten eine konstante Teilung einen kon- 
stanten Abstand benachbarter Fiiden zueinander bedeu- 
tet, wird mit dem hier gewahlten Ausdruck «Ordnung lo 
einer Kettfadeiiscbar», unabhangig vom jeweiligen Ab- 
stand benachbarter Faden, also von der jeweiligen Breite 
der gesamten Fadenschar, die bestimmte geographische, 
relative Lage der Faden zueinander in der Fadenschar 
verstanden. is 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde die Mogiichkeit zu schaffen, bei der Vorberei- 
tung fur den Webvorgang moglichst fruhzeitig bereits die 
Ordnung der Kettfaden zu erstellen, die beim anschlies- 
senden Webeii in der Webkette gewiinscht wird und die- 
se Ordnung durch alle Arbeitsvcrgange der Webketten- 
herstellung unvemndert beibehalten zu kdnnen. Dies hat 
sehr grosse Vorteile im Hinblick auf Arbeitserleichterung 
und Arbeitszeitersparung und ist sogar unumganglich, 
wenn z.B. eine Fadenschar von einer VerarbeTtung zu 
einer anderen iibertragen werden soil oder wenn die ein- 
zelnen Faden einer Fadenschar im Ziige der Webketten- 
herstellung gegebenenfalls mehrmals in eine gegebene 
Teilung verbracht werden mussen — was aus einer gege- 
benen Ordnung leicht zu bewerkstelligen ist — um mit 
den Faden einer anderen Fadenschar verbunden zu wer- 
den, beispielsweise beim Verbinden einer abgewobenen 
mit einer neuen Webkette, oder auch zum Halten, Fuh- 
ren und dgl. der einzebien Faden einer Fadenschar im 3- 
Zusammenhang mit der Webereivorbereitung, z.B. fiir 
Litzen, Lamellen und den Einziehnadelsatz. 

Beispielsweise zum Verbinden zweier Webketten, 
Oder zum Einziehen von Webketten in das Webgeschirr 
von Hand oder mittels halb- oder vollautomatischer Ma- 4o 
schinen ist es bekannt, Faden um Faden der zu verarbei- 



tenden Schar zu ergreifen und nacheinander einzuziehen 
oder mit den entsprechenden Faden der anderen Schar 
zu verbinden. Das Handverfahren ist aussert muhselig 
und zeitraubend. Die halb- oder voUautomatischen Ver- 
fahren verwenden sehr komplizierte Mechaiiismen, wei- 
che die Faden in der richtigen Reihenfolge ergreifen 
mussen, wobei erschv/erend ins Gewicht fallt, dass einer- 
seits feine, dicht aneinanderliegende Garne und ander- 
seits auch wieder grobe Garne mit grosseren Abstanden 
auf den gleichen Maschinen sollten verarbeitet werden 
konnen, da diese Einziehmaschinen sehr kostspielig sind. 
Zudem erfordern diese Maschinen oft auch die Verwen- 
dung besonderer, auf sie abgestimmter Webgeschirre 
und Zusatzgerate. Trotzdem kdnnen auf solchen Ein- 
ziehmaschinen oft stark gedrehte Garne z.B. Voile oder 
Noppengarne nicht verarbeitet werden. Die Bedienung 
dieser Einziehmaschinen erfordert ausserdem gut ausge- 
biidete Fachkrafte. da die Einstellung, Pflege und War- 
tung dieser Maschinen sehr kompliziert ist, 

Durch die schweizerische Patentschrift 383 289 ist ein 
Verfahren zum Verbinden der einzelnen Faden zweier 
Kettfadenscharen bekannt geworden, gemass welchem 
die Faden der beiden Fadenscharen durch quer Uber die 
Scharen verlaufende Klebstreifen in ihrer relativen Lage 
fixiert werden, worauf der zum Fkieren der Fadenenden 
der einen Fadenschar verwendete Klebstreifen mit dem 
zum Fixieren der Fadenenden der zweiten Fadenschar 
verwendeten Klebstreifen verklebt wird. und danach die 
Klebstreifen zwischen benachbarten Faden parallel zu 
diesen zertrennt werden. Mit diesem Verfahren wird in 
erster Linie mit geringerem Aufwand, unter Ausschluss 
von Fehlermoglichkeiten und schneller als bisher die 
Aufgabe gelost am Eingang der Webmaschine eine abge- 
wobene Webkette mit einer neuen Webkette gleicher 
Ordnung zu verbinden. Hierzu mussen aber die Faden 
der auf dem neuen Kettbaum aufgewickelten frischen 
Kette zucrst auf die Teilung des Endes der abgewobenen 
Kette verbracht werden. Dieser arbeitsintensive Vorgang 
muss unmittelbar bei der Einziehvorrichtung der Web- 
maschine erfolgen. Dieses bekannte Verfahren bietet 
ausserdem keine besondere Erleichterungen, wenn eine 
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erste Kette mit einer bestimmten Ordnung eiiigezogen 
werden soil, 

Denigegeniiber ist dus Verfahren zur Beibehaltung 
einer bel der Webkettenherstellung erstellten Ordnung 
einer Kcttfadenschar fiir das Webgeschirr einer Webma- ^ 
schine gemass der Erfindung dadurch gekennzeichnet, 
dass die zum Schiiren oder Zettein in einer ICettfaden- 
schar erstellte Ordnung der Faden am Anfang and/ oder 
am Ende des Scharens oder Zettein s durch Fixierorgane 
mechanisch in einer bestimmten Teilung fixiert wird und 
diese Fixierorgane mitsamt der Fadenschar auf den Kett- 
baum aufgewickelt werden, dass LameUen und Litzen 
des Webgeschirrs auf eine Teilung gebracht werden, die 
derjenigender fixierten Teilung entspricht, und dass hier- 
auf die einzelnen Faden der Fadenschar mindestens 13 
gruppenvveise gleichzeitig durch das Webgeschirr gezo- 
gen werden, worauf die ausserhalb des Geschirrs verblie- 
benen Fixierorgane entfernt werden. 

Die Erfindung soli im folgenden anhand der beilie- .^^^ 
genden, teilweise schematischen Zeichnung beispielswei- 
se naher erlautert werden. In den Zeichnungen zeigeii: 

Fig. 1 den Fadenverlauf von einem Gatter zu einer 
Scharmaschine in Draufsiclit. 

Fig. 2 eine Seitenansicht zur Fig. 1. 25 

Fig. 3 in einer Draufsicht entsprechetid der Fig. 1 die 
Lage der Teile bei beendetem Scharprozess, 

Fig. 4 in einer Seitenansicht entsprechend derjenigen 
der Fig. 2 den Fadenverlauf unmittelbar vor der Fixie- 
ning der erstellten Teilung, :io 

Fig. 5 in einer Ansicht entsprechend derjenigen der 
Fig. 4 das Einsetzen des oder der Fixierorgane, 

Fig. 6 in Draufsicht einen Ausschnitt des Leitblattes 
der dargestellten Scharmaschine, 

Fig. 7 ebenfalls in Draufsicht einen Ausschnitt eines 
als Fixierorgan diencnden Teilungstragers, 

Fig. 8 in einer Ansicht entsprechend derjenigen der 
Fig. 5 das Einsetzen eines zv/eiten als Fixierorgan die- 
nenden Teilungstragers. 

Fig. 9 wiederum in einer Seitenansicht das Abtrcn- ^0 
nen eines gescharten Scharbandes, 

Fig. 10 das Befestigen des Endes eines neuen Schar- 
bandes an der Schartrommel der Scharmaschine, 

Fig. 11 eine Draufsicht entsprechend derjenigen der 
Fig. 1 zu Beginn des Scharens eines neuen Scharbandes, 15 

Fig. 12 das Webgeschirr einer Webmaschine mit 
einer abgewobenen Kette und die bereitstehende neue 
Kette, 

Fig. 13 eine Vorrichtung zum Verbinden einer abge- 
wobenen Kette mit einer neuen Kette gleicher Ordnung 50 
und Teilung, 

Fig. 14 die Vorrichtung der Fig. 13 mit den Teilen in 
der Lage bei einem ersten Schritt zum Verbinden der al- 
ten mit der neuen Kette, 

Fig. 15 die Vorrichtung der Fig. 13 bei einem weite- ^. 
ren Schritt zum Verbinden der beiden Ketten, 

Fig. 16 die Vorrichtung der Fig. 13 in einer auf die- 
jenige der Fig. 15 folgenden Phase des Verbindens der 
beiden Ketten, 

-Fig. 17 die Vorrichtung der Fig. 13 bei der letztcn 
Phase des Verbindens der beiden Ketten. 

Fig. 18 in grosserem Massstab einen Schnitt senk- 
recht zur Zeichenblattebene durch die Teile in der Lage 
gemass Fig. 17, 

Fig. 19^ das Einziehen einer neuen Webkette in das gu 
Webgeschirr einer Webmaschine im Anschluss an eine 
abgewobene Kette gleicher Ordnung und Teilung, 




Fig. 20 cine Vorrichtung zum Einziehen einer ersten 
Kette mit fixierter Teilung" in die Litzen und Lamellen 
des Webgeschirrs, 

Fig. 21 die Vorrichtung der Fig. 20 in einer ersten 
Phase des Einziehens in die Lamellen des Webgeschirrs, 

Fig. 22 die Vorrichtung der Fig. 20 in einer weiteren 
Phase des Einziehens in die Lamellen, 

Fig. 23 ein Detail zur Erlauterung der Fig. 22, 

Fig. 24 die Vorrichtung der Fig. 20 in einer auf die- 
jcnige der Fig. 22 folgenden Phase des Einziehens in die 
Lamellen des Webgeschirrs, 

Fig. 25 die Vorrichtung der Fig. 20 nach dem Emzie- 
hen der neuen Kette in alle Lamellen des Webgeschirrs, 

Fig. 26 die Vorrichtung der Fig. 20 beim Einziehen 
der Faden in die Litzen des Webgeschirrs, 

Fig. 27 die Vorrichtung der Fig. 20 nach dem Einzie- 
hen der Kette in die Litzen und Lamellen des Webge- 
schirrs, und 

Fig. 28 die Lage der Teile bei in das Webgeschirr 
eingezogener neucr Kette. 

"Beim Scharprozess werden vom im Schargatter (nicht 
dargestellt) aufgesteckten Spulen abgezogene Faden nach 
Passieren einer Fadenbremse und eines Fadenwachters 
(nicht dargestellt), der in Vorhandensein kontrolliert, 
feldformig^durch ein Kreuzriet gefuhrt, in welchem sie 
zu einem"angenahert ebenen Feld vereinigt werden, des- 
sen Ouerausdehnung etwa parallel zur Trcmmelachse 
einer Schartrommel 2 verlauft. Zwischen dem Kreuzriet 
und der Schartrommel 2 durchlauft dieses Feld unter an- 
derem ein Osenblatt 1, in welchem fiir jeden Faden des 
Feldes eine Ose vorhanden ist und endlich ein Leitblatt 
3. in welchem das Fadenfeld, moglichst nahe der Trom- 
mel 2, auf die gewunschte Teilung des Scharbandes ge- 
bracht wird. welches auf die Schartrommel 2 der Schar- 
maschine aufgewickelt werden soil. 

Fur die Bildung einer einwandfreien Kette auf der 
Schartrommel 2 ist es von grosser Wichtigkeit. dass die 
Faden des Scharbandes 4 in moglichst gleichniassigen 
Abstanden voneinander nebeneinander aufgewickelt wer- 
den. Diese Aufgabe iibernimmt das Leitblatt 3, das zu 
diesem Zweck moglichst pro Liicke nur einen Faden auf- 
nehmen soUte. Ein Leitblatt das diese Forderuiig auch 
bei den sehr hohen Schardichten erfiillen kann. wie sie 
die heutigen Textilmaterialien ermoglichen oder erfor- 
dern, ist "aus der schweizerischen Patentschrift 472 516 
bekannt. Ein Ausschnitt aus der Flache eines solchen 
Leitblattes ist in Fig. 6 dargestellt. Dieses Leitblatt ist 
durch seine Rietstatc 5 in eine oberc Etage 6 und in eine 
davon getrennte untere Etage 7 aufgeteilt, wobei die 
Rietli'xken der einen Etage gegeniiber den Rietlucken 
der anderen Etage jeweils um eine halbe Luckenbreite 
zueinander versetzt sind. Die Rietstiibe 5 sind ausserhalb 
ihrer Mitte in der Weise abgewinkelt, dass zwischen den 
beiden Etagen 6 und 7 ein Bereich 8 gebildet ist, in 
welchem samtliche Rietblattlucken nebeneinander beste- 
hen. Wie im folgenden noch niiher erlautert wird ist es 
dadurch moglich, bei stillstehender Schaimaschine die 
durch die obere und durch die untere Etage 6 bzv/. 7 lau- 
fcnden Faden in einer einzigen Ebene zu vereinigen. 
Durch ihre zwangsweise 'Fuhrung durch getrennte Luk- 
ken des Leitblattes wird den Faden eine bestinimte, im 
voraus festlegbare Ordnung zugeteilt. Wie aus einem 
Vergleich der Fig. 1 und 3 hervorgeht kann durch Ver- 
anderung der Winkelstellung der beiden Schenkel des 
Leitblattes 3 auch die Breite 4 des Scharbandes be- 
stimmt, d.h. die Fadenzahl pro cm festgelegt werden. So- 
mit weist das Fadenfeld 4 bei seinem Durchtritt durch 
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das Leitblatt 3 eine ganz bestimmte Ordnung und Tei- 
lung seiner Faden auf. Diese fur die Webkettcnherstel- 
lung erstellte Ordnung soli nun so erhalten warden, dass 
sie bei alien weiteren Operationen im Zusammenhang 
mit der Webereivorbereitung z.B. beim Schlichten, beim 5 
Verbinden zweier Webketten oder beim Einziehen einer 
neuen Webkette in das Webgeschirr einer Webmaschine 
stets greifbar ist Die am Leitblatt 3 verba ndene Teilung 
der Faden kann bereits am Anfang, gegebenenfalls aber 
auch erst am Ende oder sowohl am Anfang wie am Ende 10 
des Scharens fixiert werden. 

Mit Beziig auf die Fig. 1 bis 11 der Zeichnuagen soil 
nun im folgenden das Fixieren der Ordnung der Faden 
am Leitblatt 3 am Ende eines ersten auf die Trommel 2 
gewickelten Scharbandes 9 und am Anfang des nachsten, 15 
neben dem ersten aufzuwickelnden Scharbandes erlautert 
werden. 

In Fig. 1 sei angenommen, dass das erste Scharband 
9 bis zur gewunschten Auftragshdhe 10 auf die Trommel 
aufgewickelt, also fertig geschart sei und nun mit gleicher 20 
Ordnung und Teilung das nachste Band neben dem Band 
9 geschart werden soil. Zu diesem Zweck werdeji vorerst 
das Osenblatt 1 und das Leitblatt 3 in die in Fig. 3 darge- 
stellte gestreckte Lage aufgeklappt. Die Teilung des Ban- 
des zwischen Leitblatt 3 und Ti-ommel 2 verandert sich, 2r, 
die Ordnung aber bleibt unverandert. Nun werden, quer 
iiber das Fadenfeld zwischen Leitblatt 3 und Trommel 2, 
oberhalb und unterhalb des Feldes Leitstabe 1 1 bzw. 12 
(Fig. 2, 4, 5 und 8) eingeschwenkt, die um den Fadenlauf 
nicht zu storen wahrend des Scharens aus dem Bereich 30 
des Fadenfeldes entfemt waren, Aus der in Fig. 2 er- 
sichtlichen Anfangslage werden die Stabe 11 bzw. 12 in 
die in Fig, 4 dargestellte Lage gegeneinander bewegt bis 
sich beide Stabe 11 und 12 etwa im Bereich des Mittelbe- 
reiches 8 des Leitblattes 3 befinden. Dadurch werden alle 33 
das Leitblatt 3 durchlaufenden Faden in den Mittelbe- 
reich 8 des Leitblattes verschoben und bilden dort ein 
angenahert ebenes Fadenfeld wie dies in Fig. 6 fiir die 
einmal in ihrer Lage bsim Scharen und einmal im Mittel- 
bereich 8 des Leitblattes 3 in der zum ebenen Fadenfeld 40 
vereinigten Lage dargestell ten Faden Fl, F2, F3, F4 bzw, 
Fl\ F2\ F3', F4' veranschaulicht ist. 

Die in die in Fig. 6 gezeigte Lage Fl'. F2\ F3', F4', 
im Mittelbereich 8 des Leitblattes 3 in eine Ebene ver- 
brachten Faden weisen wiederum, ausser der immer 43 
gleichbleibenden Ordnung eine bestimmte Teilung auf. 
Auf diese Teilung ist nun ein Fixierorgan zur Fixierung 
dieser Teilung abgestimmt. Ein fiir diesen Zweck an- 
wendbares Fixierorgan bildet Gegenstand der schweizeri- 
schen Patentschrift 527 304. Es besteht, wie in Fig. 7 ver- so 
anschaulicht, aus einem kammartig ausgebildeten, flexib- 
len Streifen 13 dessen Zahnlucken 14 der zu fixierenden 
Teilung der in eine Ebene verbrachten Fadenschar FT, 
¥2\ F3', F4', entsprechen und dessen Zahne 15 eine Dik- 
ke aufweisen, die geringer ist als der Abstand zwischen ^. 
zwei benachbarten Faden in dieser Teilung. Dieses Fi- 
xierorgan soli im folgenden semer Bestinamung entspre- 
chend als «Teilungstrager» 17 bezeichnet werden. Dieser 
Teilungstrager 17 wird nun mit seinen Zahnen 15 voran 
gegen die in eine Ebene gemass Fig. 6 verbrachte Faden- eo 
schar gefuhrt, wobei die Faden in der bestehenden Tei- 
lung einzeln in die Zahnlucken 14 des Teilungstragers 17 
eintreten. Dieser Vorgang ist leicht und sicher durchfiihr- 
bar. Er kann noch weiter erleichtert werden, wenn bei- 
spielsweise die die Teilung bestimraenden Elcmente also es 
die Stabe 5 des Leitblattes 3 z.B. U-formig ausgebildet 
sind oder Nuten aufweisen, in welche die Zahne 15 des 



Teilungstragers 17 mit ihrer Spitze etwas eingefiihrt und 
gefuhrt nach oben verschoben werden konnen. Die Fig. 5 
veranschaulicht den in dieser Weise zwischen den Leitsta- 
ben IL 12 und dem Leitblatt 3 eingesetzten Teilungstrii- 
ger 17. Damit die in solcher Weise mit dem Teilungstra- 
ger 17 fixierte Teilung der Fadenschar beim weiteren 
Hantieren mit derseibcn durch Herausrutschen von Fa- 
den aus den Zahnliicken 14 nicht wieder verlorengehen 
kann weisen die Zahne 15 des Teilungstragers in nicht 
dargestellter Weise alle im gleichen Abstand vom Zahn- 
grund eine zum Kammsteg 13 parallele Bohrung auf. 
Diese Bohmngen alier Zahne liegen in einer Achse und 
dienen der Aufnahme einer NadeL die, durch alle Zahne 
15 hindurchgestossen, die in den Zahnliicken befindli- 
chen Faden FF, F2\ F3\ F3\ fangt. Damit auch die Na- 
del beim Hantieren mit dem Teilungstrager oder mit 
einer Fadenschar mit solchen Teiiungstragern nicht un- 
gev/oUt sich losen kann ist fiir den Kopf der Nadel ein 
Schnappverschluss vorgesehen in welchen der Nadelkopf 
bei volistandig eingeschobener Nadel einschnappt und 
dadurch die Nadel losbar haltert. 

Nunmehr v/ird dieser erste Teilungstrager 17 in die in 
Fig. 8 dargestellte Lage vom Leitblatt 3 weg zuriickge- 
schoben und es wird in gleicher Weise, wiederum unmit- 
telbar am Leitblatt 3, ein zweiter Teilungstrager 17' ein- 
gefiihrt und mit ihm, wie fiir den Teilungstrager 17 be- 
schrieben, im Abstand vom letzteren die Teilung der Fa- 
denschar erneut fixiert. Ohne dass Ordnung und Teilung 
verlorengehen konnen kann nun zwischen den beiden 
Teiiungstragern 17 und 17' das Scharband getrennt und 
verknotet werden. Es entsteht die in Fig. 9 dargestellte 
Situation, bei welcher das Ende des fertig gescharten 
Scharbandes mit dem Teilungstrager 17 durch einen 
Knoten 16 gesichert auf die Schartrommel 2 aufgewickelt 
wird wahrend der Teilungstrager 17' die Teilung am An- 
fang des nachsten Scharbandes fixiert, das nunmehr ne- 
ben dem fertiggescharten Band 9 auf der Trommel 2 ge- 
schart werden soli. Fiir das Scharen des neuen Bandes 
wird, wie in den Fig. 10 und 11 veranschaulicht, der Tei- 
lungstrager 17' durch einen Knoten 18 gesichert, in eine 
achsparallele Nute 19 der Scharentrommel cingelegt wo 
Zahne 20 in sichern. Nach Zuriickklappen des bsenblat- 
tes 1 und des Leitblattes 3 in die in Fig. 1 dargestellte 
Lage in welcher sie die Teilung fiir das Scharen des 
nachsten, dem Band 9 benachbarten Bandes 21 bestim- 
men kami dieses neue Band 21 nunmehr geschart wer- 
den. Am Ende dieses Bandes 21 wird die Teilung wieder- 
um, wie fiir das Band 9 erlautert, fixiert und der Vor- 
gang v/iederholt bis der ganze Scharbaum auf der Schar- 
trommel 2 geschart ist. 

Die in der bisher beschriebenen Weise gescharte Ket- 
te bzw. der so erzeugte Kettbaum kann nun den ubiichen 
dem Webvorgang vorangehenden Behandlungen unter- 
worfen z.B. geschlichtet werden und wird endlich zur 
Webmaschine gefahren. Fig, 12 zeigt im Schnitt einen 
solchen zur Webmaschine gefahrenen Kettbaum 33 mit 
den am Anfang und am Ende der Kette aufgewickelten 
Teiiungstragern 17 bzw. 17'. 

Mit Bezug auf die Fig. 12 bis 19 soil nun das Verbin- 
den des Anfanges der neuen Kette mit dem Ende einer 
auf dem Webstuhl abgewobenen Kette gleicher Ordnung 
erlautert werden. 

Die Enden der Faden der abgewobenen Kette sind 
noch durch die Litzeh 30 und die Lamellen 31 des Web- 
geschirrs der Webmaschine hindurchgezogen. Am Ende 
dieser abgewobenen Kette ist in der mit Bezug auf die 
Fig. 1 bis 1 1 erlauterten Weise die Ordnung der Kettfa- 
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den durch einen Teilungstriiger 17'* fixiert. Zwischen 
dem abgewobenen Kettbaum 32 und dcm neueii Kett- 
baum 33 bcfindet sich einc Vorrichtung 34 zum ioiotcn- 
losen Verbinden des Elides der abgewobenen Kctte niit 
dem Anfang der neuen Kette in der nachfolgend be- ^ 
schriebenen Weise. Die Vorrichtung 34 umfasst. wie aus 
Fig. 13 ersichtlich, eine Auflageflache 35, auf welche ent- 
sprechend der Breite der miteinander zu verbindenden 
Ketten ein Klebebandstreifen 36 mit der Haftflache nach 
oben aufgelegt ist. Das Ende der abgewobenen Kette mit lo 
dem Teilungstrager 17'* wird nun um zwei Walzen 37, 38 
gelegt in den Bereich der Vorrichtung 34 gebracht. Spie- 
gelsymmetrisch dazu wird der Anfang der neuen Kette 
mit dem Teilungstrager 17 um Walzen 39 und 40a in den 
Bereich der Vorrichtung 34 verbracht. Durch Schwenk- 15 
arme 40 bzw. 41 konnen die beiden zu verbindenden 
Ketten in der durch die Teilungstrager 17 bzw. 17" ge- 
nau fixierten Ordnung und Teilung wle durch Fig. 14 
veranschaulicht so auf das Klebeband 36 aufgedriickt 
v/erden, dass die entsprechenden Faden der alten und 20 
der neuen Kette unter Bildung eincr Schlaufe einander 
stumpf gegenuberliegend auf das Klebeband geklebt wer- 
den. Beim nachsten Schritt, der in Fig. 15 veranschau- 
licht ist, werden die beiden Ketten oberhalb der Klebstel- 
le durchgeschnitten und mitsamt den beiden Teilungstra- 25 
gern 17 und 17*' entfernt. Im folgenden Arbeitsgang, der 
in Fig. 16 veranschaulicht ist, werden die beiden 
Schwenkarme 40 bzw. 41 wieder hochgeklappt und die 
durch das Klebeband 36 bereits fixierte relative Lage der 
Faden der beiden Ketten durch ein zweites von oben auf so 
das Klebeband 36 aufgepresstes Klebeband 42 gesichert. 
In der Folge wird nun, wie Fig. 17 veranschaulicht auf 
die miteinander verbundenen Ketten, die auf der Aufla- 
geflache 35 der Vorrichtung 34 aufliegen, ein Balken 43 
gesenkt und mittels einer Schneidevorrichtung 44 in an 35 
sich bekannter Weise die miteinander unter Zwischenla- 
ge der Faden beider Ketten verklebten Klebstreifen 36 
und 42 zwischen benachbarten Faden parallel zu diesen 
zertrennt. Nun kann die alte Kette ganz durch das Web- 
geschirr der Webmaschine gezogen werden wobei jeder 40 
Faden der abgewobenen Kette den entsprechenden Fa- 
den der neuen Kette des Kettbaumes 33 in das Webge- 
schirr einzieht. 

Mit Bezug auf die Fig. 20 bis 28 soli im folgenden 
nun beschrieben werden wie ein gemass den Fig. 1 bis 12 45 
erlautert gescharter Kettbaum direkt, d.h, ohne Verbin- 
dung mit einer abgewobenen Kette, in das Webgeschirr 
einer Webmaschine eingezogen werden kann. 

Das Einziehen einer neuen Webkette mittels vollauto- 
matischer Maschine erfolgte bisher so, dass vom ausse- so 
ren Ende der neuen Kette beginnend, Faden fiir Faden 
z.B. aus dem Faden kreuz mittels einer Schnecke ergrif- 
fen, vom Fadenfeld getrennt und in Arbeitsstellung ge- 
bracht wkd, Wahrenddessen wird je eine Lamelle und 
vom entsprechenden Schaft eine Litze mittels einer 
Steuerung von den iibrigen Lamellen und Litzen getrennt 
und ebenfalls in Arbeitsstellung gebracht. Eine Einzieh- 
nadel wird durch die entsprechende Webblattlucke ge- 
fiihrt, deren Wahl ebenfalls von der Steuerung abhangt, 
durchsetzt die in Arbeitsstellung befindliche Litze und 60 
Lamelle und ergreift den zugcordneten Faden. Beim 
Ruckwartshub wird der Faden durch die Lamelle, die 
Litze und das Webblatt eingezogen und hierauf Lamelle 
und Litze mit dem eingezogenen Faden mittels Schnek- 
ken aus dem Arbeitsbereich der Einziehnadel gebracht, es 
v/onach sich der Vorgang mit dem nachsten Faden wie- 
derholt. 



Demgegenuber werden mit dem im folgenden be- 
schricbcnen Verfahren, im Gegensatz zu alien bisher be- 
kannten Einziehprinzipien^ mehrere hundert Einzelfadcn 
gieichzeitig eingezogen. 

Die Fig. 20 zeigt, sehr schenjiatisch, die Einzieh vor- 
richtung und das Webgeschirr. Ej. bezeichnet 30 die Lit- 
zen des Webgeschirrs, 31 die Lamellen des Webge- 
schirrs, 50 einen Nadelsatz der Einzugvorrichtung, 51 
eine Verteilerschiene und 52, 53 z^vei der Einzieh vorrich- 
tung zugeordnete Teilungstrager, welche in alien Teilen 
den Teilungstragern 17 entsprcchcn. Wie durch die Tei- 
lungstrager 54, 55 und 56 angedeutet sind sowohl die Lit- 
zen 30 und die Lamellen 31 als auch die Nadeln des Na- 
delsatzes 50 auf die gleiche Teilung der Teilungstrager 17 
abgestimmt. 

Zur Einfiihrung der neuen Kette vom neuen Kett- 
baum 33 werden nun gemass Fig, 21 zuerst die beiden 
Teilungstrager 52 und 53 als Nadelfiihrung dienend auf 
die Hohe der Osen 57 der Lamellen 31 gehoben. Jetzt 
wird der Nadelsatz 50 nach links in Fig. 20 verschoben 
wobei jede Nadei durch das Auge 58 der ihr zugcordne- 
ten Litze 30 und anschliessend durch die Ose 57 der ihr 
zugcordneten Lamelle 31 dringt, Nunmehr wird die Fa- 
denschar der neuen Kette, gegebenen falls unter Zuhilfe- 
nahme weiterer Teilungstrager 59, 60 die alle dem Tei- 
lungstrager 17 entsprechen, zwischen die Enden der Na- 
deln des Nadelsatzes 50 eingeschoben, in der Weise, dass 
neben jede Nadel des Nadelsatzes 50 ein Faden der Kette 
zu liegen kommt. Die lasst sich ohne Schwierigkeit 
durch fiihren, da die Teilung der Nadeln, durch den Tei- 
lungstrager 53 fixiert. der Teilung der Faden durch die 
identischen Teilungstrager 59 und 60 fixiert. entspricht. 
Durch eine leichte Querbewegung der gesamten Faden- 
schar wird nun immer ein Faden in die ihm zugeordnete 
Nadel des Nadelsatzes 50 eingehangt. Es ergibt sich die 
Situation wie sie in Fig. 22 veranschaulicht ist, wobei die 
Teilungstrager 59, 60 welche nunmehr nicht mehr erfor- 
derlich sind, entfernt und die Teilungstrager 53 und 52 
der Einziehvorrichtung welche ebenfalls nicht mehr be- 
notigt werden bereits wieder in ihre gesenkte Ruhelage 
verbracht worden sind. In Fig. 22 ist auch gezeigt, wie 
durch Zuruckfahren der Teilungstrager 17 das Fadenfeld 
der neuen Kette gespannt worden ist. In der Lage der 
Teile wie sie in Fig. 22 gezeigt ist wird die Verteilerschie- 
ne 61 fiir die Lamellen 31 eingefuhrt. Mit dieser in 
Fig. 23 in Draufsicht dargestelltcn Verteilerschiene 61 
werden, wenn sie in die gehobene Lage gemass Fig. 24 
gebracht worden ist einzelne Lamellen in regelmassigen 
Abstanden iiber die anderen angehoben. Durch die obere 
Offnung 62 der in dieser Weise ausgesonderten Lamellen 
31 wird eine Schiene 63 gestossen worauf diese Schicne 
mitsamt den an ihr hangenden Lamellen 31 nach hnks 
Liber das Ende der Nadeln des Nadelsatzes geschoben 
wird. Dabei wird in jede Ose 57 der betreff enden Lamel- 
le eine Sclilaufe eines Kettfadens gezogen wie dies aus 
Fig. 24 ersichtlich ist. Die in dieser Weise gruppenweise 
ausgezogenen Lamellen w^erden getrennt fixiert. Dieser 
Vorgang wird wiederholt bis die in Fig. 25 veranschau- 
lichte Situation crreicht ist, in welcher jede Lamellen- 
schiene getrennt eingezogen ist. 

Nunmehr wird eine auf den Einzugsrapport abge- 
stiramte Verteilerschiene 61 fiir die Litzen 30 eingefiihrt 
(Fig. 26). Durch Heben dieser Verteilerschiene 61 wer- 
den nach Massgabe des gewunschten Rapports ausge- 
wahlte Litzen 30 nach oben ausgestossen, so dass durch 
die oberen Osen 64 dieser ausgewahlten Gruppe von Lit- 



BNSDOCID! <CH 531587A5J_> 



J 



zen 30 eine Schiene 65 gestossen werden kann. Hierauf 
kann, ahnlich wie dies bereits fur die Lamellen 31 ge- 
schah, jede in dieser Weise fixierte Litzengruppe iiber 
die Nadeln des Nadelsatzes 50 gezogen werden, wobei 
nachdem dies fUr samtliche Litzen 30 erfolgt ist, durch 
das Auge 58 jeder Liize 30 eine Schlaufe eines Kettfa- 
dens lauft. Nun kann die Kette fainter den Litzen zer- 
trennt, der Teilungstrager 17 mit seinem Knoten entfernt 
und der Nadelsatz 5D zuriickgefahren werden. Nach 
Komplettierung der Wegschafte ist die Webkette wie in 
Fig. 28 veranschaulicht zum Einzug auf der Webmaschi- 
ne bereit. 

Bemerkenswert ist hierbei, dass die Faden bei diesem 
Einziehen nicht bewegt werden. Die Verteilung erfalgt 
iiber die stehende Fadenschar durch Verschieben der 
Litzen und Lamellen. Aus diesem Grund braucht dem 
Textilmaterial keine besondere Beach tung geschenkt zu 
werden. Es spielt keine Rolle, ob die Faden texturiert, 
scharf gedreht oder ungedreht sind. Auch Noppengarne 
Iconnen in dieser Weise ohne wei teres eingezogen wer- 
den, wobei sich gegenuber bekannten, wesentlich auf- 
wendigeren automatischen Einziehverfahren noch eine 
Leistungssteigerung von ca. 10% erzielen lasst. 

PATENTANSPRUCH 

Verfahren zur Beibehaltung einer bei der Webketten- 
herstellung erstellten Ordnung einer Kettfadenschar fiir 
das Webgeschirr einer Webmaschine, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zum Scharen oder Zettein in einer 
Kettfadenschar erstellte Ordnung der Faden am Anfang 
und/oder am Ende des Scharens oder Zettelns durch Fi- 
xierorgane (17) mechanisch in einer bestimmten Teilung 
fixiert wird und diese Fixierorgane mitsamt der Faden- 
schar auf den Kettbaum aufgewickelt werden, dass La- 
mellen (31) und Litzen (30) des Webgeschirrs auf eine 
Teilung gebracbt werden, die derjenigen der fixierten 
Teilung entspricht, und dass hierauf die einzelnen Faden 
der Fadenschar mindestens gruppenweise gleichzeitig 
durch das Webgeschirr gezogen werden. worauf die aus- 
serhalb des Geschirrs verbliebenen Fixierorgane entfernt 
werden. 

UNTERANSPRtrCHE 

1. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum mechanischen Fixieren der zum Scha- 
ren oder Zettein erstellten Ordnung der Faden, an einem 
diese Ordnung erstellenden Leitblatt (3) die angenahert 
in eine Ebene gebrachten Faden einzein zwischen die 
Zahne (15) eines das Fixierorgan bildenden kammformi- 
gen, flexiblen Teilungstragers (17) eingefiihrt und durch 
eine durch die Zahne des Teilungstragers gestossene Na- 
del in den Zahnliicken des Teilungstragers gefangen wer- 
den (Fig. 1 bis 1 1). 

2. Verfahren nach Unteranspmch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach dem Fertigschilren eines Scliar- 
bandes (z.B. 4) die Faden am Leitblatt (3) in einen ersten 
Teilungstrager (17) eingefiihrt werden, dieser dann vom 
Leitblatt (3) weggeschoben und am Leitblatt in gleicher 
Weise ein zweiter, identischer Teilungstrager (17') einge- 
fiihrt wird, dass hierauf die Faden zwischen den bcidcn 
Teilungstragern zertrennt und nach Sicherung der Fa- 
denenden der erstgenannte Teilungstrager (17) am Ende 
des ersten und der zweitgenannte Teilungstrager (17') zu 
Beginn des nachsten Scharbandes (21) aufgewickelt wer- 
den (Fig. 1 bis 11). 
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3, Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekenn- 
zcichnet, dass zum Verbinden der einzelnen Faden einer 
abgewobenen Kette (32) mit den entsprechenden Faden 
einer neuen Kette (33) gleicher Ordnung zum Durchzie- 

5 hen der neuen Kette in die Webmaschine, die Faden bei- 
der Ketten im Bereich je eines Fixierorgans (17, 17') mit 
der durch dieses fixierten Ordnung unter Bildung einer 
Schlaufe stumpf einander gegeniiberliegend auf einem 
quer zu den Faden scharen verlaufenden Klebstreifen (36) 

10 oder zwischen y.vei solchen Klebstreifen (36, 42) fixiert 
werden und anschliessend der oder die Klebstreifen zwi- 
schen benachbarten Faden parallel zu diesen zertrennt 
werden (Fig. 12 bis 19). 

4, Verfaliren nach Unteranspruch 3, dadurch ge- 
15 kennzeichnet dass die Fadenenden der abgewobenen 

Kette (32) und die Fadenanfange der neuen Kette (33) je 
spiegelsymmetrisch einander gegenuberliegend um am 
Ende von gegeneinander schwenkbaren Armen (40, 41) 
angeordnete Walzen (37, 39) gezogen werden, dass hier- 

20 auf die Schwenkarme gegeneinander geschwenkt werden 
und dadurch die Faden beider Ketten je stumpf einander 
gegeniiberliegend und eine Schlaufe bildend auf einem 
mit der Haftflache nach oben quer zum Fadenlauf auf 
einer Auflageflache liegenden Klebstreifen (36) geklebt 

25 werden (Fig. 12 bis 19). 

5, Verfahren nach Unteranspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein zweiter Klebstreifen (42) mit sei- 
ner Haftflache nach unten iiber die Faden beider Ketten 
auf den ersten Klebstreifen (36) geklebt wird, dass hier- 

30 auf beide Klebstreifen zwischen gegeneinander gepresste 
Anlagcflachen (35, 43) fixiert und mit einem parallel zu 
den Faden jedoch zwischen den benachbarten Faden ge- 
fiihrten Klingensatz (44) die Klebstreifen in Querrichtung 
zertrennt werden (Fig. 12 bis 19). 

35 6. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Einziehen einer neuen Webkette in 
das Webgeschirr einer Webmaschine die Faden der 
neuen Webkette im Bereich eines an ihrem Anfang befe- 
stigten Fixierorgans (17) in den Bereich von Einzugna- 

40 deln (50) gebracht werden, die in weiteren, gleich ausge- 
bildeten Fixierorganen (52. 52) gefiihrt sind, dass diese 
Nadeln (50) mileinander durch die Augen (58) der Litzen 
(30) und durch die Osen (57) der Lamellen (31) des Web- 
geschirrs gestossen und mit ihren Enden jeweils neben 

45 cinen Faden der Kette verschoben werden, dass hierauf 
durch eine Querbewegung der Kette alle Faden gleichzei- 
tig in die Nadeln (50) eingehangt und anschliessend 
durch eine Relativbewegung zwischen den Nadeln (50) 
und den Lamellen (31) und Litzen (30) die Faden als 

50 Schlaufe in diese eingezogen werden (Fig. 20 bis 28), 

7, Verfahren nach Unteranspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, 'dass das Einziehen bei stehenden Faden 
durch Verschieben der Litzen und Lamellen in Richtung 
gegen die Fadenschar durchgefiihrt wird. 

8, Verfahren nach Unteranspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zum Einziehen der Faden ausgewahl- 
te Lamellen iiber die verbleibenden abgehoben werden, 
dass durch eine Offnung (62) am oberen Ende dieser an- 
gehobenen Lamellen in Querrichtung eine Schiene (63) 

60 gestossen wird, dass hierauf die Schiene mitsamt den an 
ihr hangenden Lamellen uber das Ende der Einzugsnadel 
(50) und der darin gefangenen Faden verschoben wird, 
und dieser Vorgang wiederholt wird bis in alle Lamellen 
ein Faden eingezogen worden ist (Fig. 20 bis 28). 

G5 9. Verfahren nach Unteranspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach Massgabe des gewiinsciUen 
Rapports ausgewahlte Litzen (30) iiber die verbleibenden 



BNSDOCID: <CH 5315e7A5J_> 




531 587 11 

angehoben werden, dass durch eine Offnung (64) am 
oberen Ende dieser angehobenen Litzen (30) in Quer- 
richtung einc Schiene (65) gestossen wird, dass hieraiif 
die Schiene mitsamt der an ihr hangenden Litzengruppe 
iiber das Ende der Einzugsnadeln (50) und der darin ge- s 
fangenen Faden verschoben wird und dieser Vorgang 
wiederholt wird, bis durch das Auge (58) jeder Litze eine 
Schlaufe eines Fadens lauft. 



10. Verfahren nach Unteranspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach erfolgtem Einzug der Faden in 
alle Litzen und Lamellen die Kette hinter den Litzen ab- 
gctrcnnt und die Einzugsnadeln zuriickgefahren werden. 
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